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(54) Stanzmesser

(57) Das Stanzmesser (1) dient zum Ausstanzen
von Teilen beliebiger Form aus Papier, Karton, Pappe,
Kunststoffolien, Leder, Gummi und dgl.. Damit mit dem
Stanzmesser (1) von Beginn an eine optimale Schnitt-
qualitat erzeugt werden kann, hat das Stanzmesser (1)
eine Schneidenkante (2), die eine Verrundung (9) mit
einem Radius (3) von 0,005 bis 0,060 mm aufweist.

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.12.3/3.4



1 EP 0 715 933 A1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Stanzmesser zum Aus-
stanzen von Teilen beliebiger Form aus Papier, Karton,
Pappe, Kunststoffolien, Leder, Gummi und dgl..

Solche Stanzmesser, wie sie z.B. aus der DE-PS 33
17 777 C1 bekannt sind, werden bevorzugtin Bandgtahl-
stanzwerkzeugen zum Ausstanzen von Teilen beliebiger
Form aus flachigen Materialien insbesondere Falt-
schachtelzuschnitten verwendet. Sie finden vermehrt
auch Anwendung in Rotationsstanzwerkzeugen flr die
gleichen Zwecke.

Die Stanzmesser haben drei Voraussetzungen zu
erflllen: 1. daB Uber die gesamte Stanzflache das Mate-
rial zuverlassig und véllig getrennt sein muB, damit bei
den nachfolgenden Arbeitstufen keine Produktionssto-
rungen auftreten, 2. daB der Schnitt einwandirei staub-
und faserarm mit glatten Schnittkanten ausfallt und 3.
daB der Schneidenverschlei3 moglichst gering sein soll,
was sich in der Anzahl der guten Stanzungen ausdriickt.
Diese drei Forderungen sind mit den derzeitigen Schnei-
den nur unzulénglich zu erreichen.

Die Schneiden der bekannten Stanzmesser werden
inder Regel durch Schleifen, Schaben z.T. durch Lappen
erzeugt, ausgehend von der Vorstellung, daB die Schnei-
denkante méglichst scharf sein sollte. Man erreicht
Schneidenkanten deutlich unter 0,010 mm, die aber eine
ungleichmaBige mikrosageéhnliche Kontur besitzen und
denen herstellungsbedingt kleinste Schieifbarte anhaf-
ten. Diese Schneidenkanten missen sich erst in Wech-
selwirkung mit dem Schneidgut egalisieren, glatten,
damit danach die bestmégliche Schnittgite erreicht wer-
den kann. Je nach Schneidgut sind dazu mehrere Tau-
send Stanzhube erforderlich.

Diese sehr schmalen Schneidenkanten sind
auBerst empfindlich gegen mechanische Belastungen,
insbesondere gegen Druck. Dem kommt eine besondere
Bedeutung zu, weil die Gbliche Arbeitsweise mit dieser
gattungsgemaBen Stanztechnik die von Stahl gegen
Stahl ist, d.h. die Messerschneiden arbeiten gegen eine
gehartete Stanzplatte.

Die Stanzlinien haben herstellungsbedingt Héhen-
differenzen von +/-0.02 mm. Hinzu kommen weitere
Hohentoleranzen aus den Stanzmaschinen, der Werk-
zeugherstellung und bei der Handhabung der Stanzvor-
gange.

In unguinstigen Fallen addieren sich alle Fehler, so
daB Héhendifferenzen von bis 0.2 mm nicht auszuschlie-
Ben sind.

Um das gesicherte Durchirennen des Stanzgutes
zu garantieren, missen die Hohendifferenzen so ausge-
glichen werden, daB die sehr empfindlichen Schneiden
nicht durch Uberbelastung geschadigt werden.

In der Praxis wird so verfahren, daB man die Stanze
auf Druck fahrt, bis mindestens 50% aller Schnittstellen
durchgetrennt sind. Danach werden durch Hinterkleben
mit geeigneten Bandern unterschiedlicher Starke die
noch verbleibenden Héhendifferenzen ausgeglichen. Je
nach Schachtelzuschnitt befinden sich in einer Band-
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stahlstanzform bis zu 100 Meter Stanzlinien, woraus
folgt, daB das Ausgleichen der Héhendifferenzen, in der
Fachsprache "Zurichten" genannt, sehr viel Sorgfalt,
Erfahrung verlangt und viele Stunden in Anspruch
nimmt, wahrend der die Stanzmaschine steht. Diese
Zurichtezeiten sind in manchen Fallen langer als die
nachfolgende eigentliche Produktionszeit. Diese
Maschinentotzeiten verursachen unproduktive Zusatz-
kosten. Haufig fuhrt das dazu, die Stanze soweit zusam-
men zu fahren, dafB der gréBte Teil der Stanzlinien trennt
um den Preis, daB dabei ein GroBteil der Schneiden
beschadigt bis zerstért wird. Unter den Uberdruck wird
die Schneide undefiniert verformt. Dies hat einen unsau-
beren Schnitt zurfolge, bei dem sich vermehrt Staub und
Stanzhaare bilden, platzende Kartondecken und Karton-
rickseiten. Die Standzeit solcher Stanzmesser ist
wesentlich reduziert, sodaB die Werkzeuge vorzeitig
ersetzt werden mussen, also entsprechende Mehrko-
sten verursachen.

Es sind vielerlei Anstrengungen gemacht worden,
das Zurichten zu vereinfachen bzw. ganz ersetzen zu
kénnen. Aus der DE 31 35980 C1 ist ein gattungsgema-
Bes Bandstahlstanzwerkzeug bekannt, in dem Stanzli-
nien mit verformungsfahigen Messerricken zum
selbstatigen Hohenausgleich Verwendung finden.

Diese L&sung scheitert an den technologischen
Moglichkeiten bei der Herstellung der Soll-Verformungs-
stellen an diesen Stanzlinien.

Die DE 39 28 916 C1 beschreibt ein Verfahren, bei
dem die zu hohen Schneidmesser nach hinten gegen
eine weiche Metallplatte ausweichen kénnen. Dabei wird
die Platte im Druckbereich der Messerrilicken kaltverfe-
stigt, so daB sich ein stabilisierter Gleichgewichtszu-
stand einstellt. Dieses Verfahren scheitert an den
konstruktiven Gegebenheiten der den Markt beherr-
schenden Stanzmaschinen.

Bei einem aus der DE 33 17 777 C1 bekannten
Bandstahlstanzwerkzeug sind die Rlcken der Messer
als gehartete Schneiden ausgebildet und sitzen auf
einer weicheren Metallplatte, in die sie unter der Einwir-
kung des Stanzdruckes entsprechend der Héhendiffe-
renz ausweichen kénnen. Die Herstellung dieser Linien
ist kostspielig und zeigt in der Anwendung, daB die wei-
chen Platten durch das Eingraben der geharteten Riik-
kenschneiden infolge Ermidungsbriiche vorzeitig
unbrauchbar werden. Sie mlssen deshalb relativ schnell
ausgewechselt werden, wodurch kostenseitig die tech-
nischen Vorteile wieder aufgehoben weren.

In neuerer Zeit kénnen die Schneiden zur Erhéhung
der Standzeiten verschleiB- und reibungsvermindernd
beschichtet werden. Solche Beschichtungen haben im
allg. keramischen Charakter mit extrem hohen Harten,
sind aber entsprechend spréde. Eigene Untersuchun-
gen haben nachgewiesen, daB diese verschleiBmin-
dernden Schichten durch die
Schneidkantenbeschadigung ebenfalls bis zur Wir-
kungslosigkeit zerstdrt werden.

Aus der US-PS 2 349 336 ist ein Schneidmesser
zum Schneiden einer sich bewegenden Kartonbahn
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bekannt, dessen Schneidenkante eine Verrundung mit
einem Radius von 0,05 bis 0,1 mm und einen Schnei-
denwinkel von 55° bis 80° aufweist. Durch diese Schnei-
denform soll erreicht werden, daB die unter einer
Zugspannung stehende Kartonbahn durchtrennt wird,
bevor sich die Schneidenkante ganz durch die Karton-
bahn bewegt hat. Ein Stanzhub wird mit diesem
Schneidmesser jedoch nicht durchgeflhrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Stanzmesser zu schaffen, dessen Schneidenkante von
Beginn an eine optimale Schnittqualitat erzeugt.

Diese Aufgabe wird durch ein Stanzmesser geldst,
daB eine Schneidenkante, die eine Verrundung mit
einem Radius von 0,005 bis 0,060 mm aufweist.

Aufgrund der erfindungsgeméafBen Verrundung der
Schneidenkanteerzeugt das Stanzmesser von Beginn
an eine optimale Schnittqualitat. AuBerdem kann das
Stanzmesser beim Zurichten und Stanzen hoch belastet
werden, ohne sich unter dem Stanzdruck beim Auftreffen
auf die stahlerne Stanzplatte plastisch schadhaft zu ver-
formen. Darlber hinaus ist die Zurichtezeit gering.
SchlieBlich kann eine verschleiBmindernde Schneiden-
beschichtung zur Erhéhung der Standzeit vorgesehen
werden.

Vorzugweise ist die verrundete Schneidenkante
zusatzlich gehartet oder oberflachenveredelt.

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform betragt der
Schneidenwinkel der verrundeten Schneidenkante 30
bis 60°.

Die Schneidenkante trifft bei dem Stanzvorgang auf
die Stanzplatte. Bei dieser Linienberihrung findet in der
BerlGhrungsebene eine gegenseitige Abplattung statt,
die man mit den Hertz'schen Gleichungen abschatzen
kann und damit die entstehenden Spannungen in der
Schneide. Beim Stanzen unterliegt das Stanzmesser
einer schwellenden Dauerdruckbelastung und hat far
einen typischen Bandstahlstahl z.B. Ck 55 eine Grenz-
belastbarkeit von ca. 1160 N/mm2. Ideale Schnittbedin-
gungen z.B. bei einem Faltschachtelkarton von 300 g/m2
belasten den Stahl in der Schneide mit einem Schnei-
denradius von 0.010 mm mit nur ca. 350 N/mm?2. Bei der
handelstiblichen Schneidenausbildung liegt dieser Wert
héher, da weder ein definierter Radius noch eine hinrei-
chend genaue, gleichmaBige Schneidkantenbreite von
0,010 mm Breite vorliegt. Mit zunehmendem Schneiden-
radius nimmt die Schneidenbelastung des Stahls ab und
betragt z.B. bei einem Schneidenradius von 0,030 mm
rechnerisch ca. 180 N/mm2. Die Rechnung zeigt weiter,
daB eine Verrundung der Schneidenkantemit 0.010 mm
durch das Stanzen eine Uberlastung bis zur Erreichung
der kritischen Spannung von 1160 N/mm2 von ca. 100
N/cm Stanzlinienlange vertragt, ein Schneidenradius
von 0,030 mm eine von ca. 330 N/cm.

Uberlastet man eine handelstibliche neue Schneide
entsprechend einer Hohendifferenz von 0.035 mm, dann
verbreitert sich die Schneidenkanteauf mindestens
0,015 mm und bei einer Uberlastung um 0,200 mm wird
die Schneide 0,050 bis 0,060 mm breit und Uber die
Schneidenlange ungleichmaBig abgeplattet, d.h. nicht
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verrundet. Die Schnittqualitat wird dadurch stark beein-
trachtigt.

Eine erfindungsgeméaBe abgerundete Schneiden-
kante mit einem Radius von 0,030 mm zeigt unter den
gleichen Bedingungen keine Schneidenveranderung
und erzeugt einwandfreie Schnittkanten im Schneidgut.
Umfassende Versuche zeigen, daB die Schnittgute z.B.
an Faltschachtelkarton mit unbeschadigten Schneiden-
spitzen bis 0,040 mm Kantenradien einwandfrei und
nicht von Kantenradien 0,010 mm zu unterscheiden ist.

Ein Ausfthrungsbeispiel der Erfindung wird anhand
der beigefligten Figur, die den Querschnitt des Schnei-
denbereichs eines Stanzmesser zeigt, naher erlautert.

Das in der Figur gezeigte Stanzmesser 1 entspricht
im wesentlichem einem Stanzmesser wie es beispiels-
weise in der DE 39 28 916 C1 gezeigt ist. Eine Anzahl
solcher Stanzmesser wird in der Regel zusammen mit
Rillinien an der Unterseite einer Tragerplatte eines
Stanzwerkzeuges einer Stanzmaschine angebracht. Die
Stanzmesser dienen beispielsweise zum Ausstanzen
von Falzschachteln aus einem auf einer Gegenstanz-
platte liegenden Karton. Wéhrend des Stanzvorgangs
wird die Tragerplatte mit Druck beaufschlagt und in Rich-
tung der Gegenstanzplatte bewegt bis die Stanzmesser
die Gegenstanzplatte beriihren und der Karton durch-
trennt ist. AnschlieBend wird die Trégerplatte von der
Gegenstanzplatte wegbewegt.

Das erfindungsgeméBe Stanzmesser 1 ist langlich
ausgebildet und weist an seinem der Gegenstanzplatte
(nicht gezeigt) zugewandten Ende eine symetrische, in
seiner Langsrichtung verlaufende Schneidenkante 2 auf.

Die Schneidenkante 2 weist zwei symetrisch zur
Langsmittelebene 10 des Stanzmessers 1 verlaufende
Schragflanken 5, 6 auf, die in einem Winkel von vorzugs-
weise 30 bis 60° zueinander verlaufen und in die Seiten-
flanken 7, 8 des Stanzmessers 1 lbergehen. An dem
auBeren Ende des Stanzmessers 1 gehen die Schrag-
flanken 5, 6 in eine sie verbindende Verrundung 9 Gber,
die ebenfalls symetrisch zur Langsmittelebene 10 des
Stanzmessers 1 ist. Die Verrundung 9 hat einen Radius
von 0,005 bis 0,04 mm.

Die verrundete Schneidenkante 2 kann zusatzlich
gehartet oder oberflachenveredelt sein.

Die verrundeten Stanzmesser mit der vergréBerten
Flachenauflage reduzieren dadurch, daB sich die
Schneide beim Stanzen nicht so tief in das Stanzblech
eingrébt den Abdruck, so daB der Aufwurf am Abdruck
nicht so groB wird. Dies ist bei empfindlicher Stanzguto-
berflache schonend. Der verringerte Abdruck durch die
vergréBerte Kontakiflaiche zwischen Schneide und
Stanzblech verringert die Kerbspannungen im Bereich
der Eingrabung und damit die vorzeitige Entstehung von
Ermadungsbrichen im Stanzblech.

Die Stanzmesser verlieren in Verbindung mit dem
Verschleif3 an Héhe. Es kann daher ein KompromiB zwi-
schen erhohter Belastbarkeitder Schneide und dem Ver-
schleiB eingegangen werden. Ein Schneidenradius von
0,020 mm wird hierzu als besonders giinstig angesehen.
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Die Verrundung der Schneide kann mechanisch
erzeugt werden, durch Umschmelzen z.B. mittels Laser
unter entsprechender Warmefthrung an Normal- und
schneidengehérteten Stanzmessern, die als Bandstahl-
linien oder aus dem vollen gearbeitete Stanzlinien als 5
ebene Flachwerkzeuge oder als gebogene fur Rotati-
onswerkzeuge anfallen.

Patentanspriiche
10
1. Stanzmesser zum Ausstanzen von Teilen beliebiger
Form aus Papier, Karton, Pappe, Kunststoffolien,
Leder, Gummi und dgl., gekennzeichnet, durch eine
Schneidenkante (2), die eine Verrundung (9) mit
einem Radius (3) von 0,005 bis 0,060 mm aufweist. 15

2. Stanzmesser nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die verrundete Schneidenkante (2)
zuséatzlich gehartet ist.

20

3. Stanzmesser nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die verrundete Schneidenkante (2)
oberflachenveredelt ist.

4. Stanzmesser nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25

zeichnet, daB der Schneidenwinkel (4) der verrun-
deten Schneidenkante (2) 30 bis 60° betragt.
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